a§/§51090 



DOCKET NO.: 277878US6PCT 



ffimmmmm 2 7 sepiqb 



IN THE UNITED STATES PATENT AND TRADEMARK OFFICE 

IN RE APPLICATION OF: Werner DIEDEREN, et al. 
SERIAL NO.: NEW U.S. PCT APPLICATION 
FILED: HEREWITH 

INTERNATIONAL APPLICATION NO.: PCT/FR04/00763 

INTERNATIONAL FILING DATE: March 26, 2004 

FOR: METHOD AND DEVICE FOR BENDING GLASS SHEETS 



In the matter of the above-identified application for patent, notice is hereby given that 
the applicant claims as priority: 



Certified copies of the corresponding Convention application(s) were submitted to the 
International Bureau in PCT Application No. PCT/FR04/00763. Receipt of the certified 
copy(s) by the International Bureau in a timely manner under PCT Rule 17.1(a) has been 
acknowledged as evidenced by the attached PCT/IB/304. 



REQUEST FOR PRIORITY UNDER 35 U.S.C. 119 
AND THE INTERNATIONAL CONVENTION 



Commissioner for Patents 
Alexandria, Virginia 22313 



Sir: 



COUNTRY 

Germany 



APPLICATION NO 

103 14 267.3 



DAY/MONTH/YEAR 

29 March 2003 



Respectfully submitted, 

OBLON, SPIVAK, McCLELLAND, 

MAIER & NEUSTADT, P.C. 




Customer Number 



22850 



Gregory J. Maier 
Attorney of Record 
Registration No. 25,599 
Surinder Sachar 
Registration No. 34,423 



(703)413-3000 

Fax No. (703)413-2220 

(OSMMN 08/03) 



PC77Fft2004/0 0 0 
BUNDESREPUBLIK DEUTSCHLAND 



1 4 AVR. 2004 





Prioritatsbescheinigung uber die Einreichung 
einer Patentanmeldung 



Aktenzeichen: 

Anmeldetag: 

Anmelder/lnhaber: 



103 14 267.3 



29. Marz 2003 



i • 



Saint-Gobain Sekurit Deutschland GmbH & Co KG, 
52066 Aachen/DE 



Bezeichnung: 



Verfahren und Vorrichtung zum Biegen von 
Glasscheiben 



IPC: 



C 03 B 23/03 




Die angehefteten Stiicke sind eine richtige und genaue Wiedergabe der ur- 
sprunglichen Unterlagen dieser Patentanmeldung. 




Munchen, den 5. April 2004 
Deutsches Patent- und Markenamt 
Der Prasident 

Im Auftrag 



DOCUMENT DE PRIORITE 

PRfiSENTfi OU TRANSMIS 
CONFORMEMENT A LA 
REGLE 17.1.a)OUb) 



1 



VE1031 



Saint-Gobain Sekurit 

Deutschiand GmbH & Co. KG KI/28.03.2003 
Aachen 

Beschreibuna 

5 Verfahren und Vorrichtuna zum Bieaen von Glasscheiben 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Biegen von Glasscheiben, bei dem die Glas- 
scheiben in horizontaler Lage unter Verwendung einer vollflachigen, konvexen Oberform 
auf einem Biegering vorgebogen und anschlieBend mit Hilfe eines auf die vorgebogenen 
Glasscheiben einwirkenden Endbiegerings fertiggebogen werden. Sie bezieht sich auch 
10 auf eine insbesondere zum Ausfuhren dieses Verfahrens geeignete Vorrichtung. 

Verfahren zum Biegen von Glasscheiben in horizontaler Lage sind weit verbreitet. Ub- 
licherweise werden die Glasscheiben zwischen einer vollflachigen Oberform und einem 
rahmenartigen starren Biegering in die gewunschte Form gepresst. Wenn die Biegeradien 
der Glasscheiben einen bestimmten Wert unterschreiten, konnen mit einer solchen ein- 

15 fachen Vorrichtung die Anforderungen an die MaBhaltigkeit oder an die optische Qualitat 
oft nicht mehr erfullt werden. Insbesondere die optische Qualitat leidet stark, da durch 
erhebliche Relativbewegungen zwischen den Glasscheiben und den Formwerkzeugen die 
Glasoberflachen beschadigt werden. Zusatzlich konnen wellenformige Verwerfungen und 
Stauchungen hervorgerufen werden, die eine so hergestellte Glasscheibe als Sichtschei- 

20 be beispielsweise in Kraftfahrzeugen unbrauchbar macht. Diese Verwerfungen entstehen, 
wenn die Formgebung der Glasscheibe, also das Anlegen an die formgebende Oberfla- 
che des Werkzeugs, unkontrolliert erfolgt. 

Urn diese Nachteile zu vermeiden, sind eine Reihe von Losungsansatzen bekannt. In der 
EP 0 41 1 032 B1 wird zum Beispiel vorgeschlagen, die Oberform mit mehreren Saugkam- 

25 mern zu versehen, die in einer Vielzahl von Saugbohrungen in der mit der Glasscheibe in 
Kontakt kommenden Formflache munden. Die verschiedenen Saugkammern, eine fur den 
Mittelbereich der Glasscheibe und je eine fur die stark gekrummten Seitenbereiche, kon- 
nen mit unterschiedlichen Unterdrucken beaufschlagt werden. Damit soli erreicht werden, 
dass der Mittelbereich der Glasscheibe an der Oberform anliegen bleibt, wenn die Seiten- 

30 bereiche von dem Biegerahmen gegen die Oberform gepresst werden. 

Ein anderer Weg, die oben beschriebenen Schwierigkeiten zu uberwinden, wurde darin 
gesucht, die als Matrize wirkenden rahmenartigen Biegeformen mehrteilig zu gestaiten. 
Damit soil zunachst ein bestimmter Bereich der Glasscheibe gebogen und an einer voll- 
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flachigen, konvexen Biegeform fixiert werden. AnschlieBend wird die Glasscheibe durch 
Verschwenken eines weiteren Forrnteils gegen die Glasscheibe und Mitnehrnen dieser, 
bis diese an der Patrize anliegt, fertig gebogen. Wenn soiche mehrteiligen Biegeformen 
verwendet werden, kann es unter Umstanden zu UnregelmaBigkeiten des Biegeverlaufs 
im Bereich der Gelenke kommen, da die Formflache der rahmenartigen Biegeformen dort 
unterbrochen ist Insbesondere bei kleinen Biegeradien und zu niedriger Oder zu hoher 
Glastemperatur wurden diese Nachteile beobachtet. Mit der Verbesserung derartiger 
mehrteiliger Biegeformen befassen sich zum Beispiel die Dokumente DE 38 03 575 A1 
undDE35 27 558A1. 

DE 38 03 575 A1 bezieht sich auf ein Verfahren zum Biegen einer Glasscheibe mit unter 
kleinen Biegeradien abgewinkelten Bereichen. Als Biegewerkzeug dient eine eine Patrize 
und eine Matrize umfassende Biegepresse, wobei die Matrize aus wenigstens zwei gelen- 
kig miteinander verbundenen Formteilen besteht. Nach Erfassen eines Teils der auf Bie- 
getemperatur erhitzten Glasscheibe durch die Biegepresse wird wenigstens ein schwenk- 
bares Formteil der Matrize urn die Schwenkachse herum gegen die Patrize verschwenkt. 
Als Antriebsmotor fur die Bewegung der verschwenkbaren Formteile dient ein regelbarer 
Elektromotor. Die Winkelgeschwindigkeit der Schwenkbewegung der verschwenkbaren 
Formteile wahrend des Biegevorgangs wird in Abhangigkeit von der Scheibentemperatur 
und dem Grad der Verformung geregelt. 

Einen anderen Weg, die oben beschriebenen Schwierigkeiten zu uberwinden, beschreibt 
DE 35 27 558 A1 . Bei diesem Biegeverfahren wird eine auf Biegetemperatur erwarmte 
Glasscheibe von einer mehrteiligen Biegeform, deren einzelne Formteile gelenkig mitein- 
ander verbunden sind, erfasst und durch Verschwenken der mit dem mittleren Formteil 
gelenkig verbundenen Formteile in die gewunschte Form gebogen. Die Gelenkachsen der 
verschwenkbaren Formteile werden wahrend des Schwenkvorgangs in Fuhrungsschlitzen 
entlang von Kurvenbahnen gefuhrt, die in Abhangigkeit von der gewunschten Form der 
Glasscheibe ermittelt wurden. Dadurch werden die Formrahmen der verschwenkbaren 
Formteile fortschreitend auf der Glasscheibe abgewalzt, und die Glasscheibe wird ohne 
gleitende Relativbewegung zu den Biegeformen fortschreitend gegen die Formflache der 
Patrize angepresst. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein weiteres Verfahren zum Biegen von Glas- 
scheiben sowie eine zu dessen Durchfuhrung geeignete Vorrichtung anzugeben. 

Diese Aufgabe wird hinsichtlich des Verfahrens erfindungsgemaB mit den Merkmalen des 
Patentanspruchs 1 gelost. Die Merkmale des Patentanspruchs 9 geben eine entsprechen- 
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de Vorrichtung an. Die Merkmale der den unabhangigen Anspruchen jeweils nachgeord- 
neten Unteranspruche geben vorteilhafte Weiterbildungen dieser Gegenstande an. 

Bei dem erfindungsgemaBen Biegeverfahren erfolgt die Formgebung der auf ihre Erwei- 
chungstemperatur erhitzten Glasscheiben in zwei aufeinander folgenden Pressbiege- 
schritten mit zwei unabhangigen Biegeringen mit konkaven Formflachen (Matrizen), die 
mit einer vollflachigen, konvexen Oberform zusammenwirken und die Glasscheibe zwi- 
schen sich pressen. Der Biegering fur den ersten Pressbiegeschritt besitzt einen kleineren 
Umriss als der Endbiegering fur den zweiten Pressbiegeschritt. Der Biegering kann durch 
die Offnung innerhalb der Formflachen des Endbiegerings hindurch gefuhrt werden. 

Das Verfahren lasst sich sowohl auf einzeln als auch auf mehrere gleichzeitig (zur Her- 
stellung von gekrummten Verbundscheiben) zu biegende Glasscheiben anwenden. 

Nachdem die Glasscheiben zwischen dem Biegering und der Oberform positioniert wur- 
den, erfasst der Biegering beim ersten Pressbiegeschritt die Glasscheiben nicht an deren 
auBerstem Randbereich, sondern weiter innen in der Scheibenflache. Die Glasscheiben 
werden in ihrem zentralen Bereich gegen die Oberform gepresst und nehmen dort in etwa 
die Kontur der Oberform an. Vor dem Pressen konnen die Glasscheiben entweder auf 
den Biegering abgelegt werden, oder direkt von einem Forderer an die Oberform uberge- 
ben und mittels Differenzdruck an der Formflache gehalten werden. Der Differenzdruck 
kann beispielsweise durch Ansaugen von Luft durch Offnungen in der Formflache der 
Oberform erzeugt werden. Es ist aber auch moglich, in an sich bekannter Weise einen ge- 
gen die Oberform gerichteten (heiBen) Gasstrom auf die von der Formflache abgewandte 
Oberflache der Glasscheiben einwirken zu lassen. 

Der Biegering kann eine geschlossene, rahmenartige Formflache besitzen, es ist aber 
auch moglich, seine mit der Glasflache in Kontakt kommenden Formflachen auf bestimm- 
te, zu biegende Bereiche zu beschranken. 

Wahrend die Glasscheiben von dem Biegering an der Oberform gehalten werden, wirkt 
der Endbiegering auf die auBeren, freistehenden Randbereiche der (unteren) Glasscheibe 
ein und presst diese gegen die Oberform. Auf diese Weise konnen die gewunschten End- 
tangentenwinkel sehr genau hergestellt werden, wobei gleichzeitig Verwerfungen der 
Glasscheiben innerhalb des von dem Biegering umschriebenen Bereichs ausgeschlossen 
sind. Die Formoberflachen von Oberform und Endbiegering sind in der Regel komplemen- 
tar gestaltet, die Formflache des Biegerings braucht allerdings nur seiner Funktion des 
Vorbiegens und Fixierens zu genugen. 
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Selbstverstandlich sind samtliche Form-Flachen, die mit den heiBen Glasscheiben in Be- 
ruhrung kommen, in der ubiichen Art und Weise bearbeitet und/oder mit einem hitzebe- 
standigen Gewebe oder Gewirk und/oder mit einer entsprechenden Beschichtung verse- 
hen. 

Nachdem die Glasscheiben ihre endgultige Form erhalten haben, konnen sie von dem 
Endbiegering in eine Abkuhl- oder Vorspannstrecke transportiert werden. Dazu werden 
zweckmaBigerweise die Oberform und der Biegering von den Glasoberflachen entfernt 
Jetzt kann eine weitere Transportvorrichtung die gebogenen Glasscheiben aus dem End- 
biegering entnehmen. Es ist aber auch moglich, dass die Glasscheibe von der Oberform 
mittels Differenzdruck, welcher beispielsweise von einer Vakuumeinrichtung erzeugt wird, 
aus dem Endbiegering ausgehoben und an eine weitere Transportvorrichtung ubergeben 
wird. 

in einer weiteren Ausgestaitung des Verfahrens kann der Endbiegering selbst als Trans- 
portmittel dienen und mit den Glasscheiben aus der Biegezone ausfahren und diese einer 
weiteren Behandlung zufuhren. 

In dem Fall, dass der Endbiegering selbst das Transportmittel ist, kann der Endbiegering 
besonders vorteiihaft als Vorspannring ausgestaltet sein. Damit entfallen mindestens ein 
weiteres Transportmittel und ein gesonderter Vorspannring. 

Die beiden Pressbiegeschritte konnen zusatzlich unterstutzt werden, indem in der Ober- 
form eine Vorrichtung zum Erzeugen eines Unterdrucks vorgesehen wird. Wenn wahrend 
des Pressens gleichzeitig die Scheibenoberflache in Richtung der Formflache der Ober- 
form angesaugt wird, kann namlich ein besonders guter Biegeverlauf insbesondere der 
Scheibenflache erzielt werden. 

Der Endbiegring kann in einer vorteilhaften Ausgestaitung der Erfindung auch mehrteilig 
sein, wobei ein oder mehrere Formteile verschwenkbar sind. Das feste Formteil wird in 
diesem Fall zuerst zur Anlage an die Glasscheibe gebracht. AnschlieBend konnen dann 
die bewegiichen Formteile gegen die Oberform verschwenkt werden. Bei dieser Variante 
der erfindungsgemaBen Verfahrens wird die Glasscheiben an weiteren Stellen fixiert, 
wahrend die Bereiche der starksten Biegung, in der Regel die Endtangenten, an die Ober- 
form gepresst werden. 

Weitere Einzelheiten und Vorteile des Gegenstands der Erfindung gehen ohne Absicht 
einer Einschrankung aus der zeichnerischen Darstellung verschiedener Phasen der 
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Durchfuhrung des Verfahrens in einer entsprechenden Vorrichtung und deren sich im fol- 
genden anschlieGender eingehender Beschreibung hervor. 

Es zeigen in vereinfachter Prinzipdarstellung 

Fig. 1 die Biegevorrichtung unmittelbar nach der Ubergabe der Glasscheibe an 

die konvexe Oberform, 

Fig- 2 den ersten Pressvorgang mit dem Biegering, 

Fig. 3 den zweiten Pressvorgang mit dem Endbiegering, und 

Fig. 4 die Glasscheibe nach dem Pressvorgang vor der Ubergabe von der Ober- 

form an eine Transportvorrichtung. 

Fig. 1 zeigt in einer durch einen Rahmen angedeuteten Biegestation 1 eine auf Biegetem- 
peratur erhitzte Glasscheibe 2, die von einer nicht dargestellten Transportvorrichtung an 
eine vollflachige, mit einer konvexen Formflache versehene Oberform 3 ubergeben wur- 
de. Die Glasscheibe 2 wird in an sich bekannter Weise mithilfe von Unterdruck an der 
Oberform 3 gehalten und ist aufgrund der entgegen der Schwerkraft wirkenden Druckdif- 
ferenz-Krafte bereits leicht vorgeformt. Die Mittel zum Erzeugen des Unterdrucks sind der 
Einfachheit halber hier nicht gezeichnet; man kann sich darunter z. B. zahlreiche fiber die 
Flache der Oberform verteilte Luftkanale vorstellen, durch die Luft aus der Biegestation 1 
bzw. aus dem Raum zwischen der Oberform 3 und der Glasscheibe 2 abgesaugt wird. 
Der unterhalb der erweichten Glasscheibe 2 herrschende Atmospharendruck druckt die 
Scheibe auch in ihren Randbereichen nach oben in Richtung der Formflache. 

Unterhalb der Oberform 3 befinden sich der rahmenformige Biegering 4 und der ebenfalls 
rahmenformige Endbiegering 5. Beide Biegeringe besitzen konkave Formflachen. Der Au- 
Benumriss des Biegerings 4 ist geringfugig kleiner als der vom Endbiegering 5 umschrie- 
bene Freiraum, so dass der Biegering 4 durch den besagten Freiraum hindurch fuhrbar 
ist. 

Die Oberform 3 und die beiden Biegeringe 4, 5 sind unabhangig voneinander relativ zu- 
einander bewegbar. Die zugehorigen Antriebsmittel sind hier nicht dargestellt; entspre- 
chende Vorrichtungen und Steuerungen gehoren zum Stand der Technik und sind fur den 
hier beschriebenen Ausfiihrungsfall nicht von Bedeutung. 

Wie aus Fig. 2 ersichtlich wird der Biegering 4 fur den ersten Pressvorgang oder Press- 
biegeschritt durch den Endbiegering 5 hindurch soweit in Richtung zu der Oberform 3 be- 
wegt, dass die Glasscheibe 2 in ihrem zentralen Bereich an der Oberform 3 zur Anlage 
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kommt und dort fixiert ist. Die Glasscheibe 2 wird zwar bereits teilweise vorgebogen, ihre 
Randbereiche haben jedoch noch nicht den gewiinschten, durch die Flache der Oberform 
3 vorgegebenen Endtangentenwinkel angenommen. Man kann die Unterdruckbeaufschla- 
gung der Glasscheibe 2 je nach Bedarf nach dem Anpressen des Biegerings im ersten 
5 Biegeschritt aufrecht erhalten, schwachen oder auch abschalten. 

Der zweite Pressvorgang, der die Glasscheibe 2 in ihre endgiiltige Form bringt, ist in Fig. 
3 dargestellt. Um die an der Oberform 3 durch den Biegering 4 fixierte Glasscheibe 2 
auch in ihren Bereichen mit der starksten Kriimmung an die Formflache der Oberform 3 
zu drucken, wird der Endbiegering 5 in Richtung der Oberform 3 bewegt, wobei er die pe- 
10 ripheren Bereiche der Glasscheibe 2 erfasst und gegen die Oberform 3 presst. Gleichzei- 
k tig bieibt der Biegering 4 in seiner Position und halt die Glasscheibe 2 so an der Oberform 
f 3 - dass sicn die Glasscheibe 2 wahrend des Anpressvorgangs durch den Biegering 5 
nicht in Richtung Scheibenmitte verwerfen kann. Da der Freiraum innerhalb der Formfla- 
chen des Endbiegerings 5 geringfiigig groBer ist als die AuBenabmessungen des Biege- 
15 rings 4, kann der Endbiegering 5 mit allseitigem Freigang uber den Biegering 4 an die 
Oberform 3 herangefuhrt werden. 

In Fig. 4 ist die Endphase des Biegeverfahren gezeigt, in der die beiden Biegeringe 4, 5 
sich von der Oberform 3 entfernt haben und die fertig gebogene Glasscheibe 2 mithilfe 
von Unterdruckbeaufschlagung der Glasscheibe 2 von der Oberform 3 her -die ggf. jetzt 
20 wieder einzuschalten ist- an der Unterseite der Oberform 3 festgehalten wird. In dieser 
Phase des Biegeverfahrens kann eine Transportvorrichtung oder ein Vorspannring seitlich 
in die Biegestation 1 einfahren und die Glasscheibe 2 von der Biegeform 3 ubernehmen 
und einer weiteren Behandlung zufuhren. 

Selbstverstandlich k6nnen die Bewegungsrichtungen der einzelnen Bauteile 3, 4, 5 der 
25 Vorrichtung relativ zueinander beliebig vertauscht werden. Beispielweise konnen die 
Pressbiegeschritte auch durch ein Absenken der Oberform 3 auf die Biegeringe 4, 5 erfol- 
gen, es ist ebenfalls moglich einen Pressbiegeschritt durch das Anheben eines Biegerings 
und den anderen Pressbiegeschritt durch das Absenken der Biegeform 3 zu realisieren. 
Entscheidend fur das Verfahren ist, dass die Glasscheibe mit einem ersten Pressbeige- 
30 schritt vorgeformt und ihr zentraler Bereich an der Oberform fixiert wird, wahrend im zwei- 
ten Pressbiegeschritt unter weiterer Fixierung der Glasscheibe die Randbereiche der 
Glasscheibe mittels eines weiteren Biegerings gegen die Formflache der Oberform in ihre 
endgQItige Form gebogen werden. 
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Saint-Gobain Sekurit 

Deutschland GmbH & Co. KG KI/28.03.2003 
Aachen 

Patentanspruche 

5 1. Verfahren zum Biegen von auf ihre Erweichungstemperatur erhitzten Glas- 
scheiben (2) in horizontaler Lage mit folgenden Merkmalen: 

die Glasscheiben (2) werden in einem Ofen auf ihre Biegetemperatur er- 
warmt, 

die Glasscheiben (2) werden zwischen einen konkaven Biegering (4), dessen 
1 0 Formflachen einen Umriss kleiner als die auBeren Abmessungen der Glasschei- 
ben (2) beschreiben, und eine vollflachige, konvexe Oberform (3) verbracht, 

die Glasscheiben (2) werden zwischen dem Biegering (4) und der Oberform 

(3) so gepresst, dass die Glasscheiben (2) zumindest bereichsweise die Kontur 
der Oberform (3) annehmen (erster Pressbiegeschritt), 

15 - ein rahmenformiger Endbiegering (5), dessen Formflachen der endgiiltigen 
Form der Glasscheiben (2) entsprechen, wird mit den uberstehenden Randberei- 
chen der Glasscheiben (2) in Kontakt gebracht und die Glasscheiben (2) gegen 
die Oberform (3) gepresst (zweiter Pressbiegeschritt), 

die fertig gebogenen Glasscheiben (2) werden einer Abkuhl- oder Vorspann- 

20 behandlung unterzogen. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass der Biegering 

(4) wahrend des zweiten Pressbiegeschritts 2 weiterhin angepresst bleibt. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass der 
Biegering (4) und die Oberform (3) nach dem zweiten Pressbiegeschritt von den 
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Glasscheiben (2) entfernt werden und die Glasscheiben (2) mithilfe des Endbie- 
gerings (5) der Abkuhl- Oder Vorspannbehandlung zugefuhrt werden. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass der Endbiege 
ring (5) als Vorspannring dient. 

5. Verfahren nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass 

der Biegering (4) und der Endbiegering (5) nach dem zweiten Pressbiege- 
schritt von den Glasscheiben (2) entfernt werden, 

die Glasscheiben (2) mittels Differenzdruck an der Oberform (3) gehalten 
werden, 

die Glasscheiben (2) von der Oberform (3) auf eine Transportvorrichtung ab- 
gelegt werden, 

die Glasscheiben (2) mithilfe der Transportvorrichtung der Abkuhl- Oder Vor- 
spannbehandlung zugefuhrt werden. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Transport- 
vorrichtung ein Vorspannring ist, auf dem die Glasscheibe (2) vorgespannt wer- 
den. 

7. Verfahren nach einem der vorstehenden Anspruche, dadurch gekennzeich- 
net, dass der erste und/oder der zweite Pressbiegeschritt mittels Differenzdruck 
unterstutzt wird. 

8. Verfahren nach einem der vorstehenden Anspruche, dadurch gekennzeich- 
net, dass als Endbiegering (5) ein mehrteiliger Biegering verwendet wird und die 
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Endbiegung durch Verschwenken eines oder mehrerer Teile des Biegerings erzielt 
wird. 

9. Vorrichtung zum Biegen von auf ihre Erweichungstemperatur erhitzten Glas- 
scheiben (2), insbesondere zum DurchfQhren des Verfahrens nach einem der vor- 
stehenden Anspriiche, wobei die Vorrichtung umfasst 
einen Ofen zu Erhitzen der Glasscheiben (2), 

einen konkaven Biegering (4) zum Vorformen der erhitzten Glasscheiben (2), 
eine konvexe, vollflachige Oberform (3), 

einen rahmenformigen Endbiegering (5) mit konkaver Formflache, die im we- 
sentlichen der endgQItigen Form der Glasscheiben (2) entspricht, 

Mittel zum Bewegen des Biegerings (4), des Endbiegerings (5) und der Ober- 
form (3) relativ zueinander, 

Mittel zum Transportieren der fertig gebogenen Glasscheiben (2) In eine 
KQhl- oder Vorspannstation. 

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass der Biegering 
(4) einen AuBenumriss hat, der kleiner als die vom Endbiegering (5) umschriebene 
Flache ist, so dass der Endbiegering (5) uber den Biegering (4) hinweg fuhrbar 
und gleichzeitig mit diesem an die Glasscheiben (2) anpressbar ist. 

11. Vorrichtung nach Anspruch 9 oder 1 0, dadurch gekennzeichnet, dass der 
Biegering (4) mit Formflachen versehen ist, die die Glasscheiben (2) nur bereichs- 
weise erfassen. 
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12. Vorrichtung nach einem der vorstehenden Vorrichtungsanspruche, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Endbiegering (5) als Vorspannring ausgebildet ist. 

13. Vorrichtung nach einem der vorstehenden Vorrichtungsanspruche, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Endbiegering (5) als mehrteiliger Biegring mit ver- 

5 schwenkbaren Formflachen ausgebildet. 

14. Vorrichtung nach einem der vorstehenden Vorrichtungsanspruche, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Oberform (3) mit Mittein zum Erzeugen eines Unter- 
drucks zwischen der Formflache der Oberform (3) und der oben liegenden Ober- 
flache der Glasscheiben (2) versehen ist. 
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Saint-Gobain Sekurit 

Deutschland GmbH & Co. KG Kl/28.03.2003 
Aachen 

Zusammenfassuna 

5 Die Erfindung betrifft Verfahren zum Biegen von auf ihre Erweichungstemperatur erhitzten 
Glasscheiben (2) in horizontaler Lage mit foigenden Merkmalen: 

die Glasscheiben (2) werden in einem Ofen auf ihre Biegetemperatur erwarmt, 

die Glasscheiben (2) werden zwischen einem konkaven Biegering (4), dessen 
Formflachen einen Umriss kleiner als die Abmessungen der Glasscheiben (2) beschrei- 
10 ben, und einer vollflachigen, konvexen Oberform (3) verbracht, 

die Glasscheiben (2) werden zwischen dem Biegering (4) und der Oberform (3) so 
gepresst, dass die Glasscheiben (2) zumindest bereichsweise die Kontur der Oberform 
(3) annehmen (Pressbiegeschritt 1), 

ein rahmenformiger Endbiegering (5), dessen Formflachen der endgultigen Form 
15 der Glasscheiben (2) entsprechen, wird mit den uberstehenden Randbereichen der Glas- 
scheiben (2) in Kontakt gebracht und die Glasscheiben (2) gegen die Oberform (3) ge- 
presst (Pressbiegeschritt 2), 

die fertig gebogenen Glasscheiben (2) werden einer Abkuhl- oder Vorspann-Be- 
handlung unterzogen. 

20 

[Fig. 3] 



LAschupoMogWE-TexteWEI 03 1 .doc 



VE1031 




L:\SCHUPO\LOG\VE-Texte\VE1 031_*e!chg.doo 



2/2 



